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Beschrelbung 


Die EHindung bezi'eht sich auf ein Verfahren zur 
Etnstellung des Axialspieis zwischen dem Rotor und 
dem Stator eines Motors gemSB Oberbegriff des 
Anspruchs 1; ein derartiges Verfahren ist durch 
das Europiische Patent 00 65 585 bekannt 

Bei dem bekannten Verfahren wird eine zwischen 
Rotonvella und die Rotonvelte umgreifendem Kragen 
einer Isolierendscheibe in einer Wellenbohrung des 
Kragens radial beldseltig Im PreBsltz vormagazi- 
niert gehaltene VerschiebehQIse zur Ensteliung 
des Axialspieis von einer spieifreien Axiallage aus- 
gehend urn das AxialspieimaB welter in die Weilen- 
bohrung des Kragens eingedrOdct Es hat sIch ge- 
zeigt, daB nur bei Enhaitung geringer Toleranzwer- 
te fur die zur Axialspieleinsteliung gegeneinander 
zu verschlebenden Bautetle des Motorteils einer- 
seits und der VerschiebehQise andererseits eine 
definierte Axialverschiebung der VerschiebehOlse, 
insbesondere bei in einer Automatenfertigung dazu 
maschinell auf die Versdiiebehulse aufgebrachtem 
Druck, mdgllch ist 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, auch bei fOr die Serienfertigung von Massen- 
produlcten, z.B. der Herstellung von Kommutator- 
Kieinmotoren fOr Kfz-LOfterantriebe, Qblichen Toie- 
ranzwerten fOr die zusammenzumontierenden Bau- 
tetle eine genaue und betriebssichere Axlalspiet- 
Einsteliung gewihrieisten zu l(5nnen. 

Die LSsung dieser Aufgabe gelingt bei einem Ver- 
^ren der eingangs genannten Art erfindungsge- 
m§B durch die Ljehre des Anspruchs 1 ; vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung sind Jewells Gegen- 
stand der UnteransprQche. 

Durch das erfindungsgem&Be Verfahren ist es 
m6glich, bei der EInsteliung des Axialspieis mit rela- 
tiv geringem axialen Druck die DistanzhQlse ralativ 
zum aufnehrhenden MotorteO auch um klelne defi- 
nierte Ensteliwege unabhangig von elnem au^rund 
streuender Toleranzwerte unterschiedlichen PreB- 
druck axial gegeneinander zu verschteben. Werden 
nach einer Ausgestaltung der Erfindung Dtstanz- 
hOlse und aufhehmendes MotorteO aus Kunststoff 
geferHgt und als GleitfiOssigkeit ein diffusionskle- 
bendes LAsungsmittel, insbesondere in vorteilhaf- 
ter Weise bei aus Polyamld hergestellten Motortei- 
len und VerschiebehOisen eine Resorcin-LOsung 
venivendet, so kann die GleitfiQssigkeit glelchzeitig 
dazu benutzt werden, die DistanzhQlse nach dem 
Einstellen des Axialspieis in ihrer endgOltigen Bn- 
steiiposition relativ zum Motorteil zusatzlich zu si- 
chem, da die durch die GleltflOssigkeit angel5sten 
gegenseitlgen Gleitflachen von Motorteil und Di- 
stanzhQlse anschlieBend gegeneinander ver- 
schweiBt bzw. verklebt sind. 

Um einerseits das AnIOsen und damtt das Gletten 
der VerschiebehQIse zu veri>essem und anderer- 
seits nach der Ensteliung das gegenseitige Ver- 
schweiBen zu beschleunigen und damit den Rotor 
^r den weiteren Montageablauf mdglichst fruhzei- 
tig vdeder treigeben zu k6nnen, ist nach einer weite- 
ren Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB 
die mit GleitfiQssigkeit benetzten Telle vor und/oder 


nach Ensteliung des Axialspieis einer Warmebe- 
handlung ausgesetzt werden. 

Zwar ist bei herkdmmlichen Verfahren (z.B. ge- 
maS US-A-3 165 816 und FR-A-2 533 294} bekannt, 
5 die Lager einer eleldrischen Maschine mittels einer 
selbsthSrtenden plastischen Masse an die Lager- 
schilder zu befestigen und d^i auch die Zentrie- 
mng des Rotors auszufQhren, Jedoch ist es bei 
Axlalspieieinstellungen nicht bekannt, eine GieitnOs- 
10 sigkeit zu einem leichten Verschleben einer Di- 
stanzhQlse zu benutzen. 

Die Erfindung sowie weitera vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung werden im folgenden an- 
hand eines schematisch dargestelften AusfOh- 
15 rungsbeispiels In der Zeichnung nSher erliutert; 
darinzeigen: 

Rg. 1 einen axialen LSngsschnitt durdi einen er- 
sten dauermagnetenregten Kleinmotor, 
20 Rg. 2 einen vergrdBerten Detailausschnitt aus 
Rg.1 im Bereich des Kragens der rechten Isolier- 
endscheibe vor der Ensteliung des Axialspieis, 

Rg. 3 den vergrdBerten Detailausschnitt gem§B 
Rg.2 nach der Ensteliung des Axialspieis und dem 
25 gegenseitlgen VerschweiBen bzw. Verkleben von 
VerschiebehQIse einerseits und Kragen der Isolier- 
endscheibe andererseits, 

Rg. 4 einen axialen l^gsschnitt durch einen wei- 
teren dauermagneterregten Kleinmotor In einem er- 
30 sten Vormontagezustand mit auf dem rechten Ende 
der Rotorweiie aufgeschobenen Zylinderlager vor 
der Ensteliung des Axialspieis; 

Rg. 5 die Anordnung nach Rg.4 mit zusatzlich am 
rechten Motorende montiertem Lagerschild vor der 
35 Ensteliung des Axialspieis, 

Rg. 6 die Anordnung gem§B Rg.5 nach der En- 
steliung des Axialspieis durch axiales Verschleben 
des rechten Zyllnderlagers und nach dem Ver- 
schweiBen mit der LagerschildhQIse, 
40 Rg. 7 einen axialen LSngsschnitt durch einen drtt- 
ten dauennagneterregten Kleinmotor mit Kalottenla- 
gerung vor der Ensteliung des Axialspieis, 

Rg. 8 die Anordnung nach Fg.7 nadi der Enstel- 
iung des Axialspieis durch axiales Verschleben der 
45 Kaiottentagerung und nach dem VerschweiBen der 
Kaloten-Li^eraufnahme in der LagerschildhQIse. 

Rg.1 zeigt einen Dauennagnet-Kommutatormotor. 
An der InnenumfangsflSche des Statorgehauses 7 
50 sind das Magnetfeld erzeugende Dauermagnete 
8,9 angeordnet Stimsettig sind am StatorgehSuse 7 
LagerbQgel 4,5 befestigt Die LagerbQgel 4,5 neh- 
men Kalottenlager auf, fn denen eine Rotonveiie 2 
dreht)ar gelagert isL Auf die Rotoiwelle 2 ist ein Ro- 
ss torblechi^ket 1. Z.B. Im PreBsitz gehaiten. Auf dem 
linken Wellenende der Rotonveiie 2 Ist innerhalb des 
Gehduses ein Kbmmutator 14 au^eklebt BQrsten- 
halter 12,13 sind in hier nIcht ndher dargestellter 
Weise In einer stalorgehSUisefesten BQrstenbrOcke 
60 gelagert und mit der iuBeren AnschluBleitung ver- 
bunden. An die Lamellen des Kbmmutators 14 sind 
die Wicklungsenden der gewidcelten Rotonitricklung 
angeschlossen, von der In Rg.1 die stimseitigen 
Wickeikdpfe dargestellt sind. 
65 Zur elektrischen Isolierung der Wickelk6pfe ge- 
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genOber den Stimselten des Rotorblechpaketes 1 
und gegenOber der Rotorwelle 2 sind Kunststoff- 
Isolierdndsdieiben mit Je einem axial angeformten 
und zumindest im Berelch der Wickelkdpfe die Ro- 
tonvelle 2 Obergrerfenden Kragen vorgesehen. Die 5 
rechte Isolierendscheilse wird darOber hinaus nicht 
nur zur Isoiierung der Wicklung gegenGber dem Ro- 
torbiechpaket 1 und der Rotonweile 2 sondem auch 
zur Axiaispieleinstellung mittels einer Verschiebe* 
hOise 3A mItbenutzL Die Ausgestaltung der Isolier- io 
endscheibe und insbesondere des an diese Isoiier- 
endschelbe angeformten axlalen Kragens 31 sowie 
der in dlesem Kragen erfindungsgem^ gehalterten 
und nach der Enstellung fixterten VerschiebehOIse 
3A ist in den Detailausschnittblldem gemSB Fig.2 15 
und Rg^ deutiicher hergestellt Zur Typenverein- 
heitiichung ist an der iinken Sehe des Rotorblechpa- 
ketes 1 der gleidie Typ einer Isolierendscheibe be- 
nutzt, obwohl hier eine VerschiebehOIse im vorlie- 
genden Fall nteht vorgesehen isL 20 

Der axial angefonnte Kragen 31 der Isolierend- 
scheibe weist eine zur Rotonvelle 2 konzentrische 
Ausnehmung 33 auf, in die die auBen leicht konlsch 
ansteigende VerschiebehOIse 3A eingepreBt ist 
Bel der Herstellung der Isolierendscheibe ist glelch- 25 
zeWg die VerschiebehOIse 3A mitgefertigt und be- 
reits durch Bnpressen bis zu einer bestimmten axia- 
len Tiefe In die Ausnehmung 33 im Sinne eines ein- 
heitlichen, vonnontierbaren Bauteils vorgefOgt. 

Zur VergrSBerung der AnlageflSche zwischen 30 
der Kalotte 4 und der VerschiebehOIse 3A weist die- 
se an ihrer der Kalotte zugewandten Stimseite eine 
radial Oberkragende Schulter 32 auf. Beim Auf- 
drOcken der Isolierendscheibe mit der vorgefQgten 
VerschiebehOIse 3A drOckt das entsprechende 35 
Werkzeug gieichartig auf die Stimseite der Isofier- 
endscheibe als auch der VerschiebehOIse 3A. 
Nach der Montage des LagerbOgels 5 kann ein 
eventuell zu geringes axiales Spiel durch bekannte, 
Z.B. in der eingangs genannten Druckschrift be- 40 
schriebene, MaBnahmen vergrfiSert werden. 

Selbstver5tdndlk:h ist vor der eigentlidien Axial- 
spielelnsteliung die VerschiebehOIse 3A nur so weit 
In die Ausnehmung 33 des Kragens 31 einzuschie- 
ben, daB die verbieibende Einschubstrecke unter 45 
BerOcksIchtigung des gewOnschen etnzuhaltenden 
Axialspiels noch ein hinretehendes weiteres Ein- 
schieben in die Ausnehmung 33 des Kragens 31 der 
isolierendscheibe emndgltchi 

Fig. 2 zeigt den Montagezustand unmittetbar vor 50 
der Enstellung des Axialspiels mit entsprechend 
weit aus dem Kragen 31 der isolierendscheibe nach 
rechts herausgeschobenem, auBen mit einer gerin- 
gen in Achsrichtung ansteigenden Konizitat verse- 
henen VersdiiebehOlse 3A. Mittels einer Dosieran- 55 
lage 18 wird eine Resordn-LjSsung als GleitROssig- 
keit 34 aus einem Vorratsbehiiter 19 auf die 
VerschiebehOIse 3A im Beretch der GleltflSche zum 
Kragen 31 au^etraufett Mittels eines hier nicht 
dargesteltten HeiBiuftfOhns Oder einer UV-Wdrme- 60 
strahlung kann das gegebenenfalls zusStzIich ge- 
wOnschte AnI6sen von VerschiebehOIse 3A und 
Kragen 31 beschleunlgt werden. 

Durch diese MaBnahmen kann anschlieBend die 
gleichzeftig z.B. als Aniaufbuchse dienende Ver- 65 


schlebehOlse 3A um das gewOnschte definlerte 
MaB zur Gewdhrleistung des erfbrderlichen Axial- 
spiels in die Wellenbohrung 33 des Kragens 31 ge- 
nau dosiert ohne Ge^r einer nur ruckweisen Be- 
wegung aufgrund zu groBer Trocken-PreBsitzrei- 
bung zwischen VerschiebehOIse und Kragen 
bewegtwerden. 

Ftg.3 zelgt den Montagezustand nach der En- 
stellung des A)dalspiels, bei dem die VerschiebehOI- 
se 3A um das definlerte EnstellmaB In den Kragen 
31 der Isolierendscheibe eIngedrOckt ist im Wan- 
dungsbereich 35 sind VerschiebehOIse 3A und Kra- 
gen 31 nach Verdunstung der GleltflOssigkeit 34, 
gegebenenfalls wederum durch WSrmeeinviriilcung 
beschleunlgt miteinander verschweiBt 

Die Figuren 4 bis 6 zelgen eine weitere AusfOh- 
rung eines Dauermagnet-Kommutatormotors mit ei- 
ner erfindungsgemaBen Gleitverschiebung und an- 
schlieBenden Fixierung des verschobenen Enstell- 
mittels mittels des Gleitmtttels. An der Innenum- 
fangsfidche des Statorgeh&jses 7 sind wiederum 
das Magnetfeld eizeugende Dauermagnetschalen 
8,9 angeordnet Beim fertigmontierten Motor sind 
gem§B Rg.4,5 an betden stimseitigen Enden des 
Statorgeh&ises 7 je ein LagerbOgel 5 bzw.6 befe- 
stigt Der Itnke LagerbOgel 6 nimmt dabei in einer La- 
geraufnahme 61 ein Obliches Kalottenlager 4 auf; im 
rechten LagerbOgel 5 ist in einer angeformten 
Kunststoff-UgerhOIse 51 ein Kunststoff-Zylinder- 
lager 3B eingedrOckt In den l^gerbOgeln 5,6 ist ei- 
ne Rotonvelle 2 mit einem bewickelten Rotor-BIach- 
paket 1 und einem Kbmmutator 14 drehbar gelagert 
BOrstenhalter 12,13 sind auch hier in nicht nSher 
dargesteOter Weise in einer statorgeh&usefesten 
BOrstenbrOcke schwenkbar gelagert und mit einer 
duBeren AnschluBIettung verbundea 

Fig.4 zeigt den Dauenmagnet-Kommutatormotor 
in einem Vormontagezustand unm!ttell>ar vor der 
Enstellung des Axialspiels; dazu ist auf der bereits 
im Iinken LagerbOgel 6 gelagerten Rotonvelie 2 von 
ihrem rechten noch freien Ende her das Zylinderia- 
ger 3B soweit aufgeschoben, bis es mit einem An- 
laufbund gegen die rechte Stimseite des Kommuta- 
tors 14 anliegt; wie zuvor fOr das Bei^iel gemdB 
Rg^3 beschrieben, wird nun Ober eine Dosierania- 
ge 18 eine GleltflOssigkeit 34 aus etnem Vonatsbe- 
haiter 19 auf die Gieltfliche des Zyiinderlagers 3B 
au^etr&jfelt Gem&6 Flg^ ist dann der rechte La- 
gerbOgel 51 an das StatorgehSuse 7 anmontiert und 
dabei die LagerhOlse 51 des rechten LagerbOgels 5 
im PreBsItz auf die AuBengleitflSche des Zyiinderla- 
gers 3B bn Sinne einer axial splelfreien Rotomionta- 
ge aufgeschoben. Auch in diesem Montagezustand 
kann, z.B. durch eine Offhung im LagerbOgel 5, 
GleltflOssigkeit auf die GleitflSche zwischen Zylin- 
derlager 3B und LagerhOlse 51 au^etrSufelt wer- 
den. 

Zur Enstellung des Axialspiels wird nun gemSB 
Rg.6 durch axialen Zusatzdruck auf das linke Ende 
der Rotonvelie 2 unter Obeni^dung des betriebs- 
m§Bigen PreBsitz-Druckes zwischen der Le^erhOi- 
se 51 und dem Zylinderlager 3B der gesamte Rotor 
um das vorgesehene Axlalsplel a nach rechts in 
Richtung A1 gedrOckt wobei das Zylinderlager 3B 
um eben dieses AxialspielmaB a axial waiter in die La- 
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gerhQIse 51 efngedrOckt wird. In Rg.6 ist der Rotor 
nach diesem EndrOcken das Zylinderlagars 3B in 
die LageiltQlse 51 wieder durch axiales ZurQckbewe- 
gen in Richtung A2 In seiner Ausgangsstellung ge- 
maB Rg.1 bzw. Rg.2 dargestellt, so daB zwischen 
der rechten Stimseite des Kommutators 14 und der 
linken Stimseite des Anlaufbundes des Zylinderla- 
gers 3B das Axialsplel a gewShrleistet ist 

Die vorfoeschriebene erfindungsgemSBe Bnstei- 
lung des Axialsplels ist also dadurch gekennzeich- 
net, daB ausgehend von einer zun&chst axialspiel- 
frelen gegenseltigen Montage von Stator und Rotor 
durch axiales Verschieben des Rotors das Zylinder- 
lager 3B flber eine fest mit der Rotonvelle 2 vertun- 
dene AbstQtzung, Im vorliegenden AusfOhrungsbei- 
spie! gem§B Rg.5 dem Kommutator 14, urn das MaB 
des Axialsplels a In die LagerhOlse 51 weiter hinein- 
geschoben wird. 

Eine weitere vorteilhafte Einstellung des Axial- 
spiels dadurch mOglich, daB ausgehend von einer 
axialspielentsprechenden oder axia!spie!gr6Beren 
gegenseitigen Montage von Stator und Rotor die- 
ser aus einer zu dem Zylindertager 3B gegenOberlie- 
genden Kalottenlager 4 axiaispiel-Anordnung urn 
das AxialspielmaB a in Richtung A1 des Zylinderla- 
gers 3B verschoben wird und dann das Zylinderta- 
ger 3B bis zur spielfreien Anlage gegen ein mit der 
Rotonwelle 2 fest verbundenes benachbartes An- 
laufteil, Im vorliegenden AusfOhmngsbeispiel ge- 
maB Rg.6 dem Kommutator 14, in seiner LagerhQIse 
51 axial vorgesdioben wind. 

Im allgemeinen wird bei Montage des erfindungs- 
gem§B aufgebauten Motors von einer senkrechten 
Montagerichtung ausgegangen, so daB sich z.B. 
die Im letztgenannten Fall eri§uterte axialspielsfreie 
Anordnung des Rotors an dem dem Zylinderlager 3B 
gegenOberliegenden Kalottenlager 4 selbsttatig er- 
gibt, da sich die senkrechte Montage von dem als 
untere Auflage dienenden LagetbQgel 6 ausgehend 
in axlaler Richtung aulbaut Bei der senkrechten 
Montage kann die GieitfiQssIgkeit auch in beson- 
ders einfacher Weise dann vom oberen axialen En- 
de des Zylinderlagers 3B aufgetraufelt werden. 

Im Wandungsbereich 35 sind gemSB Rg.6 die Au- 
Benflache des Zylinderlagers 3B und die lnnenfi§- 
che der LagerhQIse 51 miteinander verschweiBt 

Rg.7 zeigt eine drrlte AusfQhnjng eines erfin- 
dungsgem§B mit einer fixierten Axialspieleinstellung 
versehenen Dauermagnet-Kommutatormotors. An 
der Innenumfangsfladie des Statorgehduses 7 sind 
wiederum das Magnetfeld erzeugende Dauenma- 
gnetschalen 8,9 angeordnet Stimseitig sind am Sta- 
torgehSuse 7 LagerbDgel 5.6 befestigt. Die Lager- 
bOgel 5,6 nehmen nunmehr Kalottenlagenjngen 
3C,4 auf, in denen eine Rotonvelle 2 drehbar gela- 
gert ist Auf der Rotorwelie 2 ist ein bewickettes 
Rotor-BIechpaket 1 befestigt Auf dem linken Wel- 
lenende der Rotonvelle 2 ist Innerhalb des Statorge- 
hSuses ain Kommutator 14 aufgeklebt BOrsten- 
halter 12,13 sind in hier nidrt nSher dargesteitter 
Welse statorgehduseseitig gelagert und mit einer 
fiuBeren AnschluBleitung verbunden. An die Lamel- 
ten des Kommutators 14 Ist die in die Nuten des Ro- 
torblechpaketes 1 eingebradite Rotonivicklung an- 
geschlossen. Zwischen der linken Kalottenlagerung 


4 und dem Kommutator 14 ist eine Anlaufscheibe 11 
angeordnet, zwischen dem rechten Ende des Rotor- 
Blechpaketes 1 und der rechten Kalottenlagemng 
3C ist auf der Rotonvelle 2 eine Distanzbuchse 10 
5 mit einem Aniaufbund vorgesehen. 

Wahrend am linken Ende des In Rg.1,2 dargestetl- 
ten Dauennagnet-Kommutatormotors die zur Lage- 
rung der Rotonvelle 2 vorgeseherte Kalottenlage- 
mng 4 von Anfang an als Festlager In der Lager- 

10 aufnahme des linken LagerbOgels 6 angeordnet 1st, 
kann zur Enstellung eines definierten, die Toleran- 
zen des Jewells zusammengebauten Motors berQdc- 
sichtigenden Axialsplels die rechte Kalottenlage- 
mng 3C in ihrer Kunststoff-LagerhOlse 51 des rech- 

15 ten LagerbOgels 5 aus der In Rg.1 dargesteltten 
Lage mit einem Null-A)dalspiel um die Wegstrecke 
des definierten Axialsplels an In die in Rg.2 darge- 
stellte Axialspiellage nach axial rechts verschoben 
werden; dazu ist eine 3u8ere Kunststoff Lagerauf- 

20 nahme 36 vorgesehen, die radiai auBen eine zylin- 
drische, der Bohrung der LagerhQIse 51 entspre- 
chende Um^gsfiSche aufweist und radiai innen 
und axial auBen die Kalotte 37 mit einer pfannenfor- 
migen WOlbung umfaBt, die axial innen durch eine an 

25 der eingedrQckten Kalotte 37 anliegenden Kiemmbril- 
le 38 verschlossen wir[i. Zu Beginn der Montage 
des Dauenmagnet-Kommutatormotors wird daher 
zweckmaBigerweise das in der UgerhOlse 51 im 
Gleit-PreBsltz gehaltene Kalottenlager 3C soweit 

30 nach links In Richtung A1 geschoben, daB nach dem 
Zusammenbau, jedoch vor der Enstellung des Axial- 
spiels, ein spielfireier Sitz des Rotors relativ zum 
Stator gewdhrleistet ist Durch ein axiales Vor- 
drQcken des Rotors In Richtung A2 auf das rechte 

35 Kalottenlager um das definierte MaB a des Axial- 
spiels kann dann In einem einfachen Handhabungs- 
vorgang ohne Notwendigkeit eines Vergleiches 
bzw. Messens des jeweiiigen Ist- und Soll-Asdal- 
spiels die gewQnschte Axialspieleinstellung vorge- 

40 nonvnen werden. 

Bnerseits zur Gewdhrielstung eines ruckfrelen 
Verschiebens der rechten Kalottenlagemng 3 In 
der LagerhQIse 51 bei der Enstellung des Axial- 
spiels und anderersetts zur anschlieBenden beson- 

45 ders guten Rxlening der Kalottenlagemng 3C in der 
LagerhQIse 51 nach der Enstellverschiebung Ist 
auch hier nach der Erfindung vorgesehen, die Gleit- 
flSche zwischen der Lageraufhahme 36 und der La- 
gerhQIse 51 mit einer GieitfiQssIgkeit 34 aus dem 

50 VorratsbehSlter Qber die Dosieranlage 18 zu be- 
tr&ufeln, die zunSchst als Schmiemtittel den Gleit- 
vorgang begOnstigt und anschlieBend die beklen 
Bautetle im Wandungsbereich 35 fest miteinander 
veibindet 

55 

PatentansprCkche 

1. Verfahren zur Enstellung des Axialsplels zvW- 
schen dem Rotor und dem Stator eines Motors mit- 

60 tels einer DIstanzhQlse. die betriebsmSBIg In einem 
Motorteil lagefbdert angeordnet jedoch zur Enstel- 
lung des Axialsplels relativ zu dem Motorteil axial 
verschlebbar ist, dadurch gekennzeiehnet, daB vor 
dem Axlalverschieben der DistanzhQlse zur Enstel- 

65 lung des Axialsplels die Gleitfiache zwischen dem 
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MotorteO und der DistanzhOlse mit einer GleltfiOs- 
6{8keit(34)befietzt%viid. 
2. yerfahren nach Anspruch 1, oekennzelchnet 
*® Anwendung auf ejne ta zur Rotorwel- 
» (g) tonzenlrische Ausnehmung {33) eines axial 
vorslelwiuton Kragens (31) einer isolieiendscheibe 
«nschtebbarB, zur Rotorwelte (2) und zum Kragen 
(31) fm PreBsitz gehaltene VerscWebehOIse (3A) 
deren AuSenglaftfldche zur InnenfSche der Aus- 
nehmung (33) hln mft der GieftflQssfgkert (34) be- 
netztvdrd. ' 

V ?1^5f^.^" Ansprudi 1, gekennzelchnet, 
Airch die Anwendung auf ein In eine LargerhOlse 
(51) einschiebbares, zur LargerfiQIse (51) im PreB- 
ste gehaftenes Zyllnderiager, dessen AuBengiert- 
^T^^l lagertiQIse (51) bin mft der GleitflQssig- 
kB!t(34)benetzlwind. ^ 

4. Verfahren nach Anspruch 1, g^ennzelchnet 
durch (fie Anwendung auf etne in eine UrgerhQIse 
(51) einschiebbare, fiber Ihre SuSere Lageraufnah- 
mejpe) zur LagertiQIse (51) im PreBsitz gehaltene 
^ottentegerung (3C), deren Ugeraufnahme-Au- 
Bengleitflache zur UgerhOlse (51) hin mrt der Gleit- 
flOssigkeit (34) benetzt 1st 

5. Verfehfen nach zumindest einem der AnsprO- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daS das Mo- 
tofteii und die darin im PreBsitz gehaltene, zur Eln- 
steDung des Axlalspiels axial verschiebbare Di- 
stanzhOlse aus Kunststoff. ^isbesondere aus Ther- 
moplast, gefertigt werden. 

6. Verfahren nadi Anspruch 5 mil einem Motor- 
m tew. ^kcm DistanzhOlse aus Thermoplast, da- 
durch gekennzelchnet, daS als GleitflOssigkeit (34) 
ein diffu^onsWebefihiges LSsungsmlttel verwen- 
det wind. 

7. Verf^ren nach Anspmch 5 mit einem Motor- 
tell bzw. einffl- DistanzhOlse aus Polyamid, dadurch 
gekennzelchnet, daB als GleitflOssigkeit (34) eine 
Resoran-Ldsung venivendet vidnt 

8. Verfahren nach Anspnjch 7, dadurch gekenn- 
MK^t, daB als GleitflOssigkeit (34) eine l^sung 
aus ^g Resordn-Salz und 100 ml Splritus venwerv 
oet wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8 
dadurch gekennzeto^ daB die mit Gleitflussig^ 
kett benetzten Telle von Kragen bzw. Verschiebe- 
hplse vor und^oder nach Bnstellung des Axialspiels 
einer W&mebehandlung ausgesetzl werden. 

Clalnis 

1. Mettod for adjusting the axial play between the 
rotor and the etator of a motor by means of a spac- 
er sleeve virfildi is ananged in a fixed position in a 
motor part but can be axially displaced relative to 
the motor part in order to adjust the axial play, char- 
arterised In that before the spacer sleeve is axially 
di^aced In order to adjust the axial play the sliding 
surface between the motor part and the spacer 
sleeve is moistened with a lubricant (34). 

2. Method according to daim 1, characterised by 
the use of a sliding sleeve (3A) which can be insert- 
ed Into a recess, concentric with the rotor shaft (2) 
of an axially projecting collar (31) of an insulating 
washer, which sliding sleeve Is held in press fit to 
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the rotor shaft (2) and the collar (31) and whose out- 
er ending surface towards the inner surface of the 
recess (33) is moistened with the lubricant (34). 

3. Method according to claim 1, characterised by 
the use of a journal bearing which can be inserted 
into a bearing sleeve (51) and held in press fit to the 
bearing sleeve (51), and whose outer sliding sur- 
face towards the bearing sleeve (51) is moistened 
with the lubricant (34). 

4. Method according to daim 1, characterised by 
the use of a spherical bearing anangement (3C) 
which can be inserted into a bearing sleeve (51) and 
held In press fit via its outer bearing mounting (36) 
to the bearing sleeve (51) and whose bearing mount- 
ing - outer sliding surface towards the bearing 
sleeve (51 ) is moistened with the lubricant (34), 

5. Method according to at least one of daims 1 to 
4. characterised in that the motor part and the spac- 
ing sleeve held in press fit therein and axially dis- 
placeable for adjusting the axial play are manufao- 
tured from a synthetic material, in particular a ther- 
moplastia 

6. Method according to daim 5, with a motor part 
and a spacer sleeve made from a thennoplastic, 
characterised in that a diffusible adhesive solvent 
IS used as the lubricant (34). 

7. Method according to daim 5 with a motor part 
and a spacer sleeve made from polyamide. charao- 
tensed in that a resordnol solvent is used as the lu- 
bricant (34). 

8. Method according to daim 7, characterised in 
that a solvent of 76 g resoncinol salt and 100 ml alco- 
hol is used as the lubricant (34). 

9. Method according to one of daims 1 to 8, char- 
acterised in that the parts of the collar and the slid- 
ing sleeve which are moistened with a lubricant are 
exposed to heat treatment before and/or after ad- 
justment of the axial play. 

40 Revendlcattons 


1 . Proc6dd pour rdgler le jeu axial entre le rotor et 
le stator d'un moteur k Paide tfune douille-entretoi- 
se, qui, en fonctionnement est disposde d'une ma- 
niere fixe en position dans une partie du moteur 
mals est ddptagable axialement pour le rtolage dii 
jeu axial par rapport k cette partie du moteur, Srac- 
t6ris6 par le fait qtfavant le d6placement axial de la 
douiile^ntretolse pour le r^glage du jeu axial, on 
mouille la surface de glissement entre la partie du 
moteur et la doullle-entretoise avec un liquide lubri- 
fiant(34). 

2. Proc^d selon la revendication 1, caractdrisd 
par I'utilisation d*une douille coulissante (3A), qui 
peut Stre insdrde dans un 6videment (33), concen- 
trique h I'arbre (2) du rotor, d'un collet saillant axia- 
lement (31) d'un disque Isolant. peut ^ maintenu 
mont^e selon un ajustement serr6 sur Tarbre (2) du 
rotor et dans le collet (31) et dont la surface ext6- 
neure de glissement est mouillde par le liquide lubri- 
parrt (34). en direction de la surface intdrieure de 
r^vtdement (33). 

3. Proc6d6 suivant la revendication 1. caracl§ri- 
se par I'utilisation rfun paHer cylindrique, qui peut 
etre ins6r6 dans un coussinet de palier (51) et est 
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mafntenu selon un ajustement seir^ dans oe coussi- 
net da paliar (51) et dont la surface ext^rieure da 
glissemant est mouillde par le liquide lubrifiant (34) 
en direction du coussinet de paiier (51). 

4. Procdd§ suivant la revendication 1. caractSri- 5 
s6 par rutilisafa'on d'un paGer k calotte sphSrique 
(3C), qui peut dtre ins^r^ dans un coussinet de pa- 
iier (51) et est maintenu seion un ajustement serr§ 
dans ce coussinet de paiier (51), par llntermSdiaire 

de son coussinet ext^rieur (36), la surface ext^rieu- io 
re du coussinet de paiier 6tant mouillde par le liquide 
lubrifiant (34) en direction du coussinet de paiier 
(51). 

5. Proc666 suivant au moins I'une des revendica- 
tions 1 & 4, caractSris^ par le fait que la partie du 15 
moteur et la douille-entretoise maintenue selon un 
ajustement sen*^ dans cette partie du moteur et dd- 
pla^able axialement pour le r^giage du jeu axial, sont 
realis^es en une mati^re plastlque, notamment une 
mati^re thermoplastique. 20 

6. Proc^dd suivant la revendication 5, selon le- 
quel la partie du moteur ou la douille-entretoise sont 
constitutes par une mati^re thermoplastique, carao- 
tdrisd par ie fait qu'on utilise comme liquide lubrifiant 
(34), un sotvant qui ttabii une adii§rence par drffu- 25 
ston. 

7. Proctdd suivant la revendication 5, caract6rl- 
s6 par le fait qu'on utilise comme liquide lubrifiant 
(34), une solution de rtsorcine. 

8. Proc6d§ suivant la revendication 7, caract^rl- 30 
s6 par le fait qu'on utilise comme liquide lubrifiant 

(34) une solution contenant 75 g de sel de rtsorcine 
etIOO ml d'alcool. 

9. ProcMt suivant I'une des revendications 1 k 

8, caracttrisd par le fait qu'on soumet les parties, 35 
moullldes par le liquide lubrifiant, du collet ou de la 
douille coulissante k un traitement tiiermique avant 
et^ou aprds le r^lage du jeu axial. 
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